
OK 63.35

Typowe własności mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rp0,2 A5(A4) KV (J)/°C
badań MPa MPa % +20 -120 -196
AWS TZ 0 560 430 (40) 95 60 35
ISO TZ 0 >520 >370 >30 >47 >32 -

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:
Średnica Długość Prąd Napięcie Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajność

stopiwa stapiania elektrody stopiwa stopiwa 
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (kg/h)

2,5 300 55 - 85 24 105 42 0,63 91 0,90
3,2 350 80 - 120 24 105 58 0,63 47 1,30
4,0 350 80 - 180 24 105 63 0,62 32 1,80

Opis:
Elektroda austenityczna do stali typu 18%Cr, 12%Ni,
3%Mo i zbliżonych. Może być używana do spawania
niektórych stali samohartownych oraz stali nierdzew-
nych ze stalami niskowęglowymi lub niskostopowy-
mi. dobra udarność w temperaturach kriogenicznych
umożliwia zastosowanie w konstrukcjach LNG.

Materiał spawany:
W. Nr.  1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550, 1.4401, 1.4404,
1.4429, 1.4435, 1.4371 i inne

Dopuszczenia:
ABS Stainless
TÜV 04812
CE   EN 13479
SEPROS

Typowy skład chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo Cu

<0,04 0,5 1,7 18,5 12,0 2,8 <0,30

Otulina: zasadowa

Suszenie: 200°C/2h

Prąd spawania:

Pozycje spawania:

Inne dane:
Twardość stopiwa: ~ 190 - 215 HV
FN 3 - 8
W. Nr. 1.4430

SFA/AWS A 5.4: E 316L-15
EN 1600: E 19 12 3 L B 2 2
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